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PATENTANSPROCHE 


1. Beutel rait Griff bestehend aus zwei ubereinander lie- 
genden Wanden quadratischer bis rechteckiger Form aus 
elastischem Kunststoff, deren beide vertikale Seiten 
und deren oben 1 iegende horizontale Seiten durch HeiBver- 
siegelung miteinander verschweiBt sind und deren untere 
horizontale Rander uber einen Balg oder ein analoges Ver- 
breiterungs- bzw. Zwickelel ement miteinander in Verbin- 
dung stehen, wahrend eine schrag ausgebildete SchweiBlinie 
die beiden Wande von der oberen horizontalen Seite aus 
bis zu einer der -beiden vertikalen Seiten des so gebildeten 
Beutels miteinander verschweiBt, indem so in dem Beutel 
ein dichter Raum zur Aufnahme der abzupackenden Flussig- 
keit und ein zweiter dichter Raum als Griff definiert 
wird, dadurch gekennzeichnet , daB die SchweiBlinie (5) vcn 
der oberen Seite des Beutels in einem Punkt, gelegen in dem 
Raum zwischen dem ersten Viertel und dem vierten Viertel 
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der Lange der oberen Seite, ausgeht und mit der vertikalen 
Seite des so gebildeten Beutel s in der Nahe des Schnitt- 
punktes zwischen der vertikalen Seite und dem Balg (W) in 
Verbindung steht und daB der als Griff dienende zweite 
dichte Raum (7) rait einem unter Druck stehenden Gas aufge- 
blasen ist. 


2. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , daB die 
SchweiBlinie (5) geradlinig ist. 

3. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die 
SchweiBlinie (5) kurvenfbrmig ist. 

4. Beutel nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , daB die 
SchweiBlinie (5) eine sinusformige ist, wobei jede Wei- 
lung derselben etwa die Breite eines Fingers besitzt. 
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BEUTEL MIT GRIFF 


Die Erfindung bezieht sich auf einen elastischen Beutel 
mit Griff zum Verpacken von Fl tissigkeiten, bei denen es 
sich urn verzehrbare, wie beispiel sweise ein Mineralwasser , 
ein Getrank auf Fruchtsaf tbasis , ein Speiseol , Milch, Essig 
etc., oder auch urn nicht verzehrbare handeln kann, wie bei- 
spielsweise ein Mineralol fUr Motoren, ein fliissiges Detergens- 
mittel; dariiberhinaus kann der erf indungsgemaBe elastische 
Beutel auch zum Verpacken von leichten Feststoffen dienen, wie 
beispielsweise Kristal 1 zucker , Reis, Detergensmi ttel pul ver, 
granulierten Dunger etc. In ganz besonderer Weise ist der er- 
f indungsgemaBe Beutel ein elastischer Beutel mit Griff, der 
derart gestaltet ist, daB er aufrecht auf einer Basis stehen 
bleibt, wenn er teilweise oder vollstandig mit der abzupacken- 
den Flussigkeit oder dem abzupackenden leichten Feststoff ge- 
fullt ist, und der infolge des vorgesehenen Griffs einfach und 
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leicht gehandhabt werden kann im Unterschied zu mehr 
rudimentaren Verpackungen, wie beispielsweise "Berl ingots" 
Oder ahnliche Verpackungen, die keine Abstellbasis besitzen 
und die folglich dann, wenn sie geoffnet und teilweise ent- 
leert sind, zu einer Verschuttung ihres Inhalts infolge ihrer 
Instabilitat neigen. 

Durch die FR-PS 21 71 001 ist eine elastische Verpackung 
rait Griff geschiitzt, die aus zwei Wanden aus elastischem 
Kunststoff mit im wesentlichen rechteckiger Kontur besteht, 
welche Wande miteinander an mindestens drei ihrer Seiten in 
Verbindung stehen, wohingegen im Bereich der vierten Seite 
zwischen den beiden Wanden ein def ormierbarer Balg bzw. ein 
entsprechendes Kissen vorgesehen ist, wahrend ein Griff in 
der Nahe eines der dem Balg gegenuberl iegenden Winkels des 
Rechtecks vorgesehen ist, der einerseits in einer schrag aus- 
gerichteten SchweiBl i nie , die die beiden Beutelwande ver- 
bindet und andererseits in einer zwischen dieser SchweiBlinie 
und der entsprechenden Ecke des Rechtecks schrag f reigeschni t- 
tenen langlichen Offnung besteht. Die Figuren A und B der bei- 
1 iegenden Zeichnungen sind der FR-PS entnommen und zeigen 
einen solchen Beutel in Figur A in Ansicht und in Figur B im 
Schnitt nach der Linie B-B der Figur A, In diesen Figuren ist 
eine einzige Kunststoff ol ie 20 dargestellt, die zur Bildung 
eines Profils im wesentlichen in der Form eines' W (Figur B) 
umgefaltet ist, um so einen Beutel 21 zu bilden, wonach die 
Folie 20 anschlieBend entlang dreier Seiten 22, 23, 24 ver- 
schweiBt wird, die dem Balg 21 gegenuberl iegen . Eine schrag 
ausgerichtete SchweiBlinie 25 verbindet die beiden seitlichen 
Wande des Beutels von der oberen Seite 24 bis zu der vertikalen 
Seite 23 des Beutels, wahrend eine langliche Offnung 26, die 
schrag zwischen der SchweiBlinie 25 und dem entsprechenden 
Scheitel des Rechtecks f rei geschni tten ist, einen erfaBbaren 
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Griff bildet. Unter dem Gewicht der in dieser Verpackung 
enthaltenen Flussigkeit flacht sich der Balg 21 ab und wird 
dabei praktisch eben, wodurch somit eine stabile Stellflache 
fUr den Beutel gebildet wird, der folglich spontan aufrecht 
stehen bleibt, Zur Entnahme des Inhalts aus dem Beutel schneidet 
der Benutzer den dem Griff gegeniiber liegenden oberen Winkel 
des Beutels entlang der punktiert dargestellten Linie 27 ab, 
erfaBt er den Griff, hebt er den Beutel an und schUttet er 
dessen Inhalt durch die so geschaffene Uffnung hindurch, indem 
er den Beutel nach Art eines Topfes neigt. Die in der FR-PS 
angegebenen Vorteile betreffenddiesen Beutel mit Griff sind: 

- er ist in der Lage, aufrecht zu stehen, wenn er voll ist 
und auch dann, wenn er nur noch eine kleine Flussigkei ts- 
menge enthait, wobei das Gewicht dieser Fliissigkeit -aus- 
reicht, den Balg flach zu halten; 

- sein Erscheinungsbild ist im Hinblick auf die bekannten 
"Berl ingots" deutlich verbessert; 

- sein Griff gestattet seine Erfassung wie einen iiblichen 
Topf zu seiner Entleerung, wahrend sein flacher Boden dann, 
wenn der Beutel nicht sofort vollstandig entleert werden 
soil, sein aufrechtes Absetzen, bei spiel sweise in einem 
KUhlschrank oder Wandschrank, gestattet; 

- er ist sehr einfach f 1 achstapel bar , wenn er vor seiner 
Fullung leer ist; 

- er ist besonders gut fiir die Lagerung von Milch geeignet. 

Bei seiner Verwendung ist jedoch f estzustel 1 en , daB ein 
solcher Beutel auch verschiedene Nachteile besitzt: 
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1) Dem Griff raangelt es an Steifigkeit und Festigkeit, 
da seine Dicke einfach der doppelten Dicke der fiir 

^die Herstellung des Beutels verwendeten Kunststof fol ie 
entspricht. 

2) Infolge dieser fehlenden Festigkeit stellt der Griff 
kein Hilf smittel dar, einen Beitrag zur Stabilitat des 
Beutels zu leisten, wenn dessen Inhalt mehr Oder weniger 
entleert ist. 

3) Daruberhinaus hat der Beutel iramer infolge fehlender 
Steifigkeit beim AusgieBen des Inhalts die Tendenz, ent- 
lang der SchweiBlinie 25 sich hin-und herzubewegen , die 
wie ein Scharnier arbeitet, woraus ein Prazisionsmangel 
beim AusgieBen der FlUssigkeit resultiert, der nur durch 
Hinzunahme der anderen Hand zur Unterstiitzung des Beutels 
abgeschwacht oder unterdrlickt werden kann. 

4) Daruberhinaus ist die Anordnung der Dffnung 26, wo die 
Finger zum Erfassen des Griffs eingefuhrt werden, fest- 
gelegt und weit von dem Schwerpunkt des die FlUssigkeit 
enthaltenden Beutels angeordnet, weshalb die entsprechen- 
de Beanspruchung zum Neigen des Beutels im Uufe des Aus- 
schiittens der FlUssigkeit eine zu erhebliche ist; deswei- 
teren bewegt sich mit abnehmenden FlUssigkeitsni veau im 
Inneren des Beutels der Schwerpunkt immer weiter von der 
Dffnung 26 des Griffs weg, wodurch die Beanspruchung ent- 
sprechend zunimmt. Wenn der Inhalt des Beutels nahezu voll- 
standig ausgeschuttet ist, muB das Handgelenk in diesem 
Augenblick eine solche Durchbiegung zur Abgabe der rest- 
lichen FlUssigkeit durchfuhren, daB der Benutzer sich seiner 
anderen Hand bedienen muB, um den Beutel zu unterstutzen und 
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somit die auf das Handgelenk einwirkende Beanspruchung 
zu entlasten. 


Die Erfindung betrifft daher einen neuen elastischen Beutel 
mit Griff zur Aufnahme bzw. zum Verpacken von Fl ussigkeiten , 
der im Hinblick darauf verbessert ist, daB er die vorstehend 
angegebenen verschiedenen Nachteile Uberwindet. 

Der erf indungsgemaBe elastische Beutel mit Griff, der aus 
zwei ubereinander liegenden Wanden quadrati scher bis recht- 
eckiger Form aus elastischem Kunststoff besteht, deren beide 
vertikale Seiten und deren oben liegende horizontale Seiten 
durch HeiBsiegelung miteinander verschweiBt sind und deren 
untere horizontale Rander tiber einen Balg oder ein analoges 
Verbreiterungs- bzw. Zwickelelement miteinander in Verbin- 
dung stehen, wahrend eine schrag ausgebildete SchweiBlinie 
die beiden Wande von der oberen horizontalen Seite aus bis 
zu einer der beiden vertikalen Seiten des so gebildeten Beutels 
miteinander verschweiBt, indem in dem Beutel ein dichter Raum 
zur Aufnahme der abzupackenden FlUssigkeit und ein zweiter 
dichter Raum als Griff definiert werden, ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchweiBlinie von der oberen Seite des Beutels 
in einem Punkt gelegen in dem Bereich zwischen dem ersten Viertel 
und dem vierten Viertel der Lange der oberen Seite ausgeht und 
mit der vertikalen Seite des so gebildeten Beutels in der Nahe 
des Schni ttpunkts zwischen der vertikalen Seite und dem Balg 
bzw. Zwickel in Verbindung steht und daB der als Griff dienen- 
de zweite dichte Raum mit einem unter Druck stehenden Gas 
aufgefiillt ist. 

Infolge des Druckgases, das in bevorzugter Form Druckluft 
ist, besitzt der auf gebl asene^ Gri f f eine sehr groBe Steifig- 
keit und eine Dicke entsprechend mehreren zehnfachen der Dicke 
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der fur die Herstellung des Beutels verwendeten Kunst- 
stoffolie. Es wird somit der oben unter 1) angegebene Nach- 
teil uberwunden. 

Infolge der groBen Steifigkeit des Griffs leistet dieser 
einen erheblichen Beitrag fur die Stabilitat des Beutels, 
wenn ein roehr Oder weniger bedeutender Teil der Fliissigkeit, 
die der Beutel ursprunglich enthalten hat, bereits ausge- 
gossen worden ist, wodurch also der oben unter 2) angegebene 
Nachteil uberwunden wird. 

Bei dem erf i ndungsgemaBen Beutel kbnnen wahrend des AusgieBens 
der Fliissigkeit keine hin- und hergehenden Bewegungen des Beu- 
tels entstehen, da einerseits wie oben angegeben, die aus 
Beutel und Griff bestehende Einheit sehr steif ist und da 
andererseits die Stelle der Erfassung des Beutels mit den 
Fingern an derselben Stelle wie die SchweiBlinie liegt, wo- 
durch eine hin- und hergehende Bewegung des Beutels ura diese 
Linie herum unmoglich gemacht ist, wahrend der aufgeblasene 
Bereich des Griffs im Hohlraum der Hand des Benutzers liegt, 
wodurch also eine gute Erfassung sichergestell t ist. Infolge 
dessen kann das AusgieBen der in dem Beutel enthaltenen 
Fliissigkeit rait einer sehr groBen Prazision stattfinden, ohne 
daB die andere Hand des Benutzers dazu zu Hilfe genommen 
werden muB, den Beutel wahrend dieses AusgieBens zu unter- 
stiitzen. Es wird somit also der oben unter 3) angegebene 
Nachteil uberwunden. 

Bei der Verwendung des erf indungsgemaBen Beutels kann die 
Anordnung der Finger der Hand fur das AusgieBen der Fliissig- 
keit variieren und an einer beliebigen Stelle entlang der 
SchweiBlinie vorgesehen werden. Je weiter diese Anordnung 
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der Finger von^ dem oberen Rand des Beutels entfernt 1st, 
desto groBer ist die Neigung des Beutels. Folglich gibt 
es unabhangig von dem AusmaB der Fiillung des Beutels und 
auch der Anordnung des Schwerpunktes des Beutels eine Posi- 
tion fiir die Finger entlang der SchweiBlinie, wo die Neigung 
des Beutels ohne UbermaBige und unbequeme Beugung des Hand- 
gelenks erreicht werden kann. Das Kippen bzw. AusgieBen kann 
somit ohne Zuhilfenahme der anderen Hand des Benutzers zur 
UnterstUtzung des Beutels und somit zur Erleichterung des 
AusgieBens der Fliissigkeit stattfinden. Somit wird also der 
oben unter 4) angegebene Nachteil iiberwunden. 

Die Art, die Dicke und die Abmessung der fur die Herstel- 
lung des Beutels verwendeten Kunststof fol ie sind im Hin- 
blick auf die neuen Merkmale der Erfindung nicht in Betracht 
zu Ziehen. Es kann sich ebenso gut urn eine Folie aus einem 
heiBsiegel baren einzigen Kunststoff handeln (wie Polyathylen, 
Polypropyl en) wie urn ein Laminat, hergestellt durch Laminierung 
mehrerer beliebiger Kunststoff ol ien (wie beispiel sweise Poly- 
athylen, Polypropylen , Polymethyl terephthalat , Polyamid, 
PVC, ein Copolymer von Acrylnitril , Polyvinylalkohol etc.); 
jedoch besteht mindestens eine dieser Folien aus einem heiB- 
siegelbaren Kunststoff, urn die Herstellung des Beutels durch 
thermisches SchweiBen zu ermogl ichen. In dem Fall eines 
Laminats kann dieses u. a. ein Material in Folienform anders 
als aus Kunststoff enthalten, beispiel sweise ein Blatt bzw. 
eine Folie aus Papier, Aluminium, Zinn etc., wie dies auf 
dem Verpackungssektor Ublich bzw. laufend geschieht. Das 
Material fur die Herstellung des erf indungsgemaBen Beutels 
wird selbstverstandl ich in Abhangigkeit von der zu verpackenden 
Fliissigkeit bzw. dem zu verpackenden leichten Feststoff ausge- 
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wahlt. 

Ebenso fallt die Bildung des Balgs bzw. Zwickels, der 
als Stellflache fur den erf i ndungsgemaBen Beutel dient, 
nicht unter den Rahmen der Erfindung. Dieser Balg bzw. 
Zwickel kann insbesondere durch W-formige Faltung (in dem 
Fall einer einzigen Verpackungsf ol ie oder eines Laminats 
fiir die Herstellung des Beutels) oder durch thermische 
VerschweiBung eines angesetzten Balges bzw. Zwickels (in 
dem Fall zweier Verpackungsf ol ien oder Laminate, die an 
dem Bald bzw. Zwickel fur die Herstellung des Beutels zu- 
sammengeschweiBt sind) hergestellt werden. Anstel 1 e eines 
Balgs bzw. Zwickels kann sel bstverstandl i ch auch ein ebener 
Boden, der durch Faltung der Folie zu einem V-formigen Profil 
erreicht wird oder jedes andere System der Gestaltung des 
Beutels Verwendung finden, der diesem einen ebenen Boden ver- 
leiht . 

Die Bildung einer SchweiBl inie, die in dem erf indungsgemaBen 
Beutel zwei dichte Raume gegenei nander abgrenzt, ist schlieB- 
lich keine Neuerung mehr und stellt eine in der Verpackungs- 
industrie wohl bekannte Arbeitsweise dar (vgl. insbesondere FR- 
PS 21 71 001). 

Die neuen Merkmale des erf i ndungsgemaBen Beutels bestehen 
einerseits in der Anordnung der SchweiBlinie in dem Beutel 
und andererseits in der Aufblasung des als Griff verwendeten 
Bereichs des Beutels mit Druckgas. 

Die SchweiBlinie geht wie oben bereits angegeben von der 
oberen Seite des Beutels in einem Punkt, gelegen in dem Raum 
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zwischen dem ersten Viertel und dem vierten Viertel der 
Lange der oberen Seite, aus und steht mit einer der verti- 
kalen Seiten des Beutels in der Nahe des Schni ttpunktes 
dieser vertikalen Seite mit dem Bodenbalg in Verbindung. 

Unter der Ausdrucksweise "in der Nahe des Schni ttpunktes" 
sind gleichzeitig zu verstehen der genannte eigentliche 
Schnittpunkt und der Bereich der vertikalen Seite des Beutels 
in einem kurzen Abstand von diesem. Es ist vorteilhaft, daB 
die SchweiBlinie so nahe wie moglich an diesem Punkt endet 
im Hinblick darauf, daB dieser Punkt diejenige Stelle der 
vertikalen Seite des Beutels ist, die dem Schwerpunkt des 
letzteren am nachsten liegt; wie vorstehend bereits erlautert, 
laBt sich mit zunehmend naherer Erfassung des Beutels im 
Hinblick auf den Schwerpunkt desselben die Fllissigkeit leichter 
aus dem Beutel entfernen bzw. ausgieBen, wenn letzterer nahezu 
leer ist, indem namlich der Beugungswinkel zwischen Arm und 
Handgelenk des Benutzers auf ein Minimum reduziert wird. Die 
SchweiBlinie kann einen geradlinigen oder kurvenf ormigen Ver- 
lauf besitzen. In dem Fall eines kurvenf ormi gen Verlaufs ist 
es vorteilhaft, daB die Wellungen der SchweiBlinie im wesent- 
lichen annaherungswei se die Abmessung der Fingerspi tzen be- 
sitzen, urn auch die Erfassung des Griffs des Beutels entlang 
dieser SchweiBlinie zu verbessern. 

Den erf indungsgemaBen Griff betreffend, der mit einem Druck- 
gas, vorzugsweise mit Druckluft aufgeblasen ist, sollte das 
AusmaB der Aufblasung des Griffs ein solches sein, daB die 
Dicke desselben an der Stelle seiner maximalen Dicke liiehreren 
zehnfachen der Dicke der fiir die Herstellung des Beutels ver- 
wendeten Folie entspricht. Die obere Grenze des Ausmasses 
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der Aufblasung hangt ab von den mechanischen Eigen- 
schaften des einen oder der mehreren verwendeten Kunst- 
stoffe und der Widerstandsfestigkeit der bei der Her- 
stellung des Beutels ausgefiihrten SchweiBverbindungen . 
Selbstverstandl ich wird das AusmaB der Aufblasung ira 
Hinblick auf die mechanische Widerstandsfestigkeit des 
fertigen Beutels moglichst hoch gewahlt. 

Im folgenden wird die Erfindung unter Bezugnahme auf 
die Zeichnungen und ein zugehoriges Herstell ungsver- 
fahren weiter ins einzelne gehend beschrieben; in den 
Zeichnungen zeigt: 

Figur 1 eine perspekti vische Ansicht einer 


Kunststoff ol ie in Faltung zu einem W 
und zur Verwendung ftir die Herstellung 
eines erf indungsgemaBen Beutels, 


Figur 2 


eine Draufsicht auf die Folie der 
Figur 1, bei der durch thermische 


Siegelung eine Reihe von querverlau- 
fenden Verschwei Bungen zur Bildung 
der vertikalen Seiten der Beutel aus- 
gefiihrt ist, 


Figur 3 


eine detaillierte Ansicht der quer- 
verlaufenden SchweiBnahte entsprechend 
der Darstellung in Figur 2, 


Figur 4 


einen Beutel, bei dem eine geradlinige, 
schrag verlaufende VerschweiBung durch 
thermische Versiegelung zur Bildung der 
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beiden voneinander getrennten Raume 
in dera Beutel durchgefiihrt ist, 

Figur 5 einen fertigen Beutel , bei dem die 

obere Seite durch thermische Versiege- 
lung verschlossen ist* wobei einer der 
Raume Flussigkeit und der andere Druck- 
luft enthalt, 

Figur 6 einen Schnitt durch den Beutel der 

Figur 5 nach der Linie VI-VI, 

Figur 7 bis 9 drei Stadien der Herstellung des er- 

findungsgemaBen auf gebl asenen Griffs, 

Figur 10 einen erf indungsgemaBen Beutel rait 

gewolbter, schrag verlaufender SchweiB- 
linie und 

Figur 11 einen erf indungsgemaBen Beutel mit 

sinusformiger , schrag verlaufender 
SchweiBl inie, wobei jede Wolbung der- 
selben etwa die Dicke eines Fingers 
besitzt. 


GemaB Figur 1 besitzt eine Kunststoffol ie 1 eine W-fbrmige 
Falte oder einen Balg bzw. Zwickel 2. Diese Folie 1 (Figur 2) 
lauft durch eine (nicht dargestel 1 te) Maschine, die quer- 
verlaufende VerschweiBungen 3 bildet, die die vertikalen Seiten 
der spateren Beutel bilden. GemaB Figur 3 wird die Folie 1 
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mit ihren querverlauf enden Verschwei Bungen 3 entlang der 
Achse 4 dieser Verschwei Bungen 3 zur Bildung einer Reihe 
einzelner Beutel zerschni tten . GemaB Figur 4 erhalt der 
Beutel eine Verschwei Bung 5 zur Unterteilung desselben in 
zwei Raume, namlich einen Raum 6 zur Aufnahme der zu ver- 
packenden Fliissigkeit und einen Raum 7 zur Bildung des Griffs 
des Beutel s. 

Figur 5 zeigt den Beutel, der auf zunehmende bzw. zu lagernde 
Fliissigkeit (oder einen leichten Feststoff) bis zu einem 
Niveau 8 in dem Raum 6 und Druckluft in dem Raum 7 bei Ver- 
schlieBung der oberen Seite 9 des Beutels mittels einer 
thermischen Siegelnaht enthalt. In Figur 5 zeigt eine strichlierte 
Linie 10 die Stelle, wo die obere Ecke des Beutels zur Ent- 
leerung der in ihm enthaltenen Fliissigkeit (oder des leichten 
Feststoffs) abgeschnitten werden muB. 

Figur 6 zeigt im Schnitt den Beutel der Figur 5 nach der 
Linie VI-VI der Figur 5. Die Figuren 7 bis 9 zeigen schema- 
tisch wie Druckluft in den Raum 7 eingefuhrt wird, die den 
Griff des Beutels bildet. Die Vorrichtung der Figuren 7 bis 9 
verfiigt iiber eine Einspritzsonde 11 fur Druckluft, SchweiB- 
backen 12 und Kautschukwiil ste 13. Figur 7 zeigt. die in dem 
Raum 7 eingefiihrte Sonde 11 vor der Bildung des Griffs des 
Beutels. GemaB Figur 8 wird gerade mittels der Sonde 11 Druck- 
luft eingespritzt, wobei die Abdichtung des Raums 7 mit H1lfe 
der Kautschukwiil ste 13 si chergestel 1 1 wird. Hiernach wird die 
Sonde 11 aus dem Raum 7 zuriickgezogen , wobei die Kautschuk- 
wiilste 13 noch die Wande des Raums 7 zusammendriicken und 
woran anschlieBend die SchweiBbacken 12 die obere Seite des 
Raums 7 versiegeln ,wie in Figur 9 dargestellt ist. Die Ver- 
siegelung des Raums 7 kann vor, wahrend oder nach der Ver- 
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siegelung des Raums 6 stattfinden, der die in dem Beutel 
auf zunehmende Fliissigkeit (oder den entsprechenden leichten 
Feststoff) enthalt. 

Figur 10 zeigt, daB die SchweiBlinie 5 kurvenf brmig gefiihrt 
sein kann, wahrend diese SchweiBlinie 5 gemaB Figur 4 eine 
geradlinige ist. Figur 11 zeigt dariiberhinaus , daB die SchweiB- 
linie 5 eine sinusformige sein kann, wobei jede Wblbung der- 
selben etwa die Breite eines Fingers besitzt. 

Es folgen jetzt zwei konkrete Beispiele der Verpackung einer 
Fliissigkeit in dem erf indungsgemaBen Beutel. 

Beispiel 1 

Auf einer Jenco-Verpackungsmaschine wird ein erfindungs- 
gemaBer Beutel ausgehend von einem Laminat aufgebaut aus 
einer Polyathylenterephthalatfol ie mit einer Dicke von 
12 /1, einer Polyacrylnitrilfol ie mit einer Dicke von 20 jd 
und einer Polyathyl enf ol ie mittlerer Dichte (d = 0,923) mit 
einer Dicke von 100 hergestellt. 

GemaB Darstellung in Figur 1 besitzt die laminierte Folie 
eine W-fbrmige Falte 2 derart, daB sich die theVmisch ver- 
siegelbare Polyathylenlage im Inneren des Rohlings befindet. 
GemaB Figur 2 werden querverl auf ende VerschweiBungen 3 aus- 
gefiihrt, die die vertikalen Seiten des Beutels nach dem axialen 
Durchschneiden der VerschweiBungen gemaB Figur 3 bilden. Die 
solchermaBen abgeschni ttenen Beutel werden neuerlich einer 
thermischen Versiegelung entlang der querverl auf enden Ver- 
schweiBungen 3 unterzogen zur Sicherstellung der Versiegelung 
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der unteren Enden der vertikalen Seiten der Beutel unter- 
halb des Schni ttpunktes dieser beiden Seiten rait dem Schei- 
tel der W-formigen Falte 2, und zwar infolge der Austreibung 
eines Teils des auf geschmol zen Polyathylens an dieser Stelle, 
das die innere Lage des Laminats bildet, was somit bei Wieder- 
abktihlung die Versiegelung der unteren Enden der Beutel ge- 
wahrleistet. AnschlieBend wird eine SchweiBlinie 5 geradliniger 
Form gema'B Figur 4 ausgefiihrt, die von einem Punkt etwa im 
Bereich der oberen Seite 9 des Beutels ausgeht und in der 
Nahe des Schni ttpunktes einer der vertikalen Seiten 3 des 
Beutels rait dem Balg bzw, Zwickel 2 endet. Die auf zunehmende 
Flussigkeit wird hiernach in den Raum 6 des Beutels zur selben 
Zeit eingefiihrt, zu der in den Raum 7 Druckluft eingefiihrt 
wird, wie die Figuren 7 bis 9 zeigen, wobei die Versiegelung 
der oberen Seite 9 des gesamten Beutels, anders ausgedriickt 
die Versiegelung an dieser Stelle der Raume 6 und 7, gleich- 
zeitig stattfindet. 

Bei spiel 2 

Auf einer Hamac-HSl 1 er-Verpackungsmaschine wird ein er- 
findungsgemaBer Beutel mittels eines auf den be.iden Seiten 
thermisch versiegelbaren Laminats hergestellt, das aus einer 
Aluminiumfol ie mit 1 2 /1 1 bes teht , das zwischen zwei Polyathylen- 
folien geringer Dichte (d = 0,912) mit 80 /i Dicke laminiert 
ist. 

Fur die Herstellung des Beutels und die Einbringung einer 
Fliissigkeit in diesen wird exakt wie beim Beispiel 1 ver- 
fahren mit der Ausnahme, daB hier eine kurvenf ormige bzw. 
gebpgene SchweiBlinie 5 gemaB Darstellung in Figur 10 vorge- 
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sehen wirdund daB die Verschwei Bung der unteren Enden 
der vertikalen Seiten des Beutels unterhalb des Schnitt- 
punktes dieser beiden Seiten mit dem Scheitel der W-fdrmigen 
Falte bzw. des Balges 2 auf der gesamten Breite der Verbin- 
dung ausgefiihrt wird unter der Voraussetzung , daB die beiden 
Seiten des fur die Herstellung des Beutels verwendeten Laminats 
in diesem Fall thermisch versiegelbar sind. 
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